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I. RIASSUNTO 



II proced.mento permette di formare e appl i care ad un recipiente (20) dotato di 
imboccatura circolare con f i lettatura esterna un dispositive di chiusura e garanzia 
(22) comprendente un tappo a vite (10A) e una capsula di garanzia (16A). II procedi- 
mento cons.ste nel : col legare ad un tappo a vite, o ad un tappo (10) desinato a di- 
ventare un tappo a vite una volta appl i cat al recipiente (20), una fogl ia (12) per 
capsule m modo da dotare il tappo (10) di.una gonna (16) sporgente per un determi- 

M8° ISA ?*S ° r 1° Ub ~3 ^ t9PPQ (1C?) Per ° ttenere Un asS5i * me tappo-gonna 
U», 1»A; 18B); apphcare I 'ass. erne tappo-gonna (18; 18A; 18B) a I I ' i mboccatura del 
relat.vo rec.p.entj (20); sol idar izzare con le tecniche note per le capsule, dipen- 

untLn- P °. r ^''T,^!" 22 ^ ,a < l6 > recipiente (20)cosl da ottener e 

un tappo-capsula (22). I d.spos.tivo di chiusura e garanzia (22) comprende un tappo 
a vte (10A) e una capsula (16A) solidale sia al tappo a vite (10A) sia alia parte 
ad, acente delta superficie esterna del recipiente (20). La capsula (16A) prevede 

2TLl^\%:\To:r tono ,a iacerazione in — 9 — ° »-« de.. 0 .vi*-**, 



Descrizione di un brevetto di invenzione a nome 
ENOPLASTIC S.p.A. 

****** *M\ 2002 A Q 02 3£.# 

DESCRIZIONE 

La presente invenzione riguarda un 
procedimento per formare e applicare un dispositive 
di chiusura e garanzia a recipient i dotati di 
iraboccatura circolare esternamente filettata, in 
particolare recipient! a forma di bottiglia; nonche 
un dispositivo di chiusura e garanzia. 

Sul mercato esistono da moltissimi anni 
recipienti (in particolare bottiglie e vasetti) 
aventi un 1 imboccatura circolare esternamente 
filettata, il recipiente venendo chiuso da semplici 
tappi a vite. Recipienti di questo tipo vengono 
ampiamente utilizzati per la maggior parte dei 
liquidi . (in particolare acqua, sort drinks, olio, 
vino, liquori e loro derivati) . Tradizionalmente 
questi tappi a vite, a forma di bicchiere 
capovolto, sono in alluminio e prima 
dell 'applicazione non presentano alcuna 

filettatura. Una volta disposti sull ' imboccatura 
esternamente filettata del recipiente, essi vengono 
rullati cosi da formare nella loro parete laterale 
una filettatura coniugata con quella 
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dell 1 imboccatura del recipiente (il tappo 
diventando in effetti un tappo a vite solo in 
conseguenza dell 1 operazione di rullatura) . 

Sono anche stati realizzati tappi a vite di 
un'adatta materia plastica, prodotti per stampaggio 
ad iniezione, gia filettati e successivamente 
awitati sulla filettatura dell 1 imboccatura del 
recipiente . 

Al fine di garantire che il recipiente su cui 
questi tappi a vite sono stati applicati non e 
stato violato, i tappi a vite (sia di alluminio che 
di materiale sintetico) sono stati dotati in 
corrispondenza del loro bordo libero di un risvolto 
cooperante con un corrispondente sottosquadro 
anulare previsto sulla superficie esterna del 
recipiente. Tale risvolto forma un anello o ghiera 
di sicurezza, che e collegato alia parte restante 
del tappo a vite mediante una serie di piccoli 
dentin! angolarmente equidistanziati che sono 
destinati a lacerarsi quando si forza il tappo a 
vite per svitarlo. La rottura di tali dentini 
denuncia pertanto il fatto che il recipiente e 
stato aperto in precedenza, mentre I'integrita dei 
dentini e viceversa la garanzia che il contenuto 
del recipiente non e stato manomesso o alterato. 
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Nel caso di tappi a vite di alluminio, la suddetta 
ghiera di garanzia viene ottenuta mediante la stesa 
operazione di rullatura che consente di formare la 
filettatura del tappo, raentre nel caso dei tappi a 
vite di materia plastica viene ricavata all 1 atto 
dello stampaggio ad iniezione del tappo. In 
quest 'ultimo caso la ghiera, grazie all ' elasticity 
del materiale di cui e costituita, ) pud 
oltrepassare il relativo sottosquadro sul 
recipiente a seguito di una forzatura finale 
nell ' awitamento del tappo sulla relativa 
imboccatura del recipiente . 

Questi tappi a vite con ghiera di garanzia, 
per quanto ampiamente utilizzati, presentano 
tuttavia i seguenti inconvenient!: 

l- E' esperienza comune che non raramente la 
lacerazione dei dentini che collegano la ghiera al 
tappo a vite vero e proprio, a seguito dello 
svitamento di quest' ultimo con le mani, risulta 
difficoltosa o perfino impossibile da ottenere per 
una persona di normale forza. II risultato e che 
non si riesce ad aprire il recipiente se non 
ricorrendo a persone piu robuste del normale o 
all'aiuto di attrezzi. 

Puo viceversa anche capitare che la resistenza 





opposta dai suddetti dentini alia laceraziorie sia 
troppo scarsa, per cui la lacerazione awiene gia 
nella fase di applicazione del tappo a vite, 
venendo pertanto meno la sua funzione di garanzia 
contro 1 1 inviolabilita del recipiente. 
2. Se il tappo e di alluminio, la lacerazione dei 
suddetti dentini di collegamento tra ghiera e tappo 
vero e proprio da luogo a relative sporgenze 
taglienti che possono risultare pericolose, tanto 
da poter ferire la mano del la persona che compie 
l'operazione di svitamento del tappo. Questo 
pericolo si accentua nel caso in cui lo svitamento 
(come detto al precedente punto 1) dovesse 4 
richiedere uno sforzo superiore a qoellffi fffflg 
normalmente previsto. V 
Una naturale evoluzione del tappo a vite con 
ghiera . di garanzia e costituita dal noto 
dispositivo di chiusura comprendente un tappo a 
vite dotato di ghiera di garanzia che si prolunga 
notevolmente verso il basso, coprendo la relativa 
porzione di recipiente, al fine di conferire a 
quest 'ultimo un aspetto particolare. Un dispositivo 
di chiusura di questo tipo e ad esempio quelle 
contraddistinto dal marchio STELVIN, della ditta 
francese Pechiney. Anche questo tipo di dispositivo 
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di chiusura e garanzia presenta gli stessi 
inconvenienti precisati nei precedenti punti 1 e 2, 
oltre a risultare decisamente costoso. 

Visto che il tappo a vite con ghiera di 
garanzia non e in grado di assicurare l'assoluta 
inviolabilita del relativo recipiente, c'e chi ha 
pensato di ottenere tale risultato mediante un 
dispositivo di chiusura che pur utilizzando un 
tappo a vite con ghiera, affida in sostanza la 
funzione di garanzia di inviolabilita piu che al 
tappo a vite con ghiera - che per quanto visto 
sopra non da una sicurezza assoluta di 
inviolabilita - ad una aggiuntiva convenzionale 
capsula. Si ricorda che una capsula e in sostanza 
un elemento a forma di cappuccio formato da una 
foglia di un adatto metallo (per esempio alluminio 
o stagno) o di una adatta materia plastica 
termoretraibile . La foglia di partenza e sotto 
forma di foglietti sostanzialmente trapezoidali con 
cui viene formato un elemento tubolare, oppure gia 
sotto forma di elemento tubolare, e viene applicata 
all'imboccatura di bottiglie (specie contenenti 
vino) gia chiuse in precedenza mediante un 
convenzionale tappo di sughero o di materiale 
sintetico, oppure (come nel caso appena ricordato) 




mediante un tappo a vite con ghiera. L'elemento 
tubolare viene anche dotato di una "testina" 
metallica o di materia plastica che lo chiude 
superiormente per formare un cappuccio e viene poi 
fatto aderire, per rullatura o per riscaldamento (a 
seconda se di foglia di metallo o di materia 
plastica termoretraibile) , al relativo tratto di 
collo della bottiglia.. 

In ogni caso una capsula integra e la garanzia 
che il contenuto della bottiglia non . e stato 
manomesso o sostituito. 

Ritornando al caso del sopra citato, noto, 
dispositivo di chiusura dotato sia di tappo a vite 
con ghiera sia di capsula, e 1 ■ integrita di 
quest -ultima (e non dei dentin! della ghiera del 
tappo a vite) che fornisce la garanzia che il 
recipiente non e stato manomesso. 

Quest 'ultima soluzione, pur garantendo contro 
la manomissione del contenuto del recipiente, 
comporta tuttavia che sulla linea automatica di 
riempimento e chiusura dei recipient! (nel caso di 
bottiglie, la cosiddetta linea d' imbottigliamento) 
debbano venire svolte due operazioni distinte e 
indipendenti, e precisamente 1 ' applicazione del 
tappo a vite con ghiera all ' imboccatura filettata 
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dei recipienti e la successiva applicazione al di 
sopra di tale tappo della capsula, che viene poi 
solidarizzata (a seconda che sia di metallo o di 
materia plastica termoretraibile) per rullatura o 
per termoretrazione. E r evidente che la necessita 
di svolgere una dopo l'altra le due operazioni 
sopra descritte comporta un notevole allungamento 
dei tempi di imbottigliamento e un aumento non 
trascurabile dei costi di produzione. 

Va ancora tenuto presente che per aprire un 
recipiente dotato di un tale dispositivo di 
chiusura e garanzia e necessario innanzitutto 
asportare la capsula. Cio risulta difficile, per 
non dire impossibile, utilizzando le sole mani . 
Pertanto e normalmente necessario ricorrere 
all'aiuto di un attrezzo quale, ad esempio, un 
coltellq . 

Questo inconveniente pud essere in effetti 
superato utilizzando una capsula dotata di tirette, 
cioe di quella strisciolina conglobata nella 
capsula ed avente un'estremita sporgente tirando la 
quale con le mani e possibile lacerare la capsula, 
che pud cosi essere facilmente asportata con le 
mani. La tirette costituisce tuttavia un costo 
aggiuntivo . 






Uno scopo del la presente invenzione e di 
realizzare un procedimento che consente di formare 
e applicare ai recipienti con imboccatura circolare 
esternamente filettata un dispositivo di chiusura e 
garanzia comprendente un tappo a vite e una 
capsula, e cio in tempi decisamente minori (con 
signif icativo beneficio sui costi di produzione) 
rispetto al noto procedimento sopra descritto in 
cui il tappo a vite e la capsula vengono applicati 
al recipiente in due fasi successive indipendenti . 

Un altro scopo dell ' invenzione e di realizzare 
un dispositivo di chiusura e garanzia per < \ M M , M!iUn 
recipienti del tipo suddetto che non present! gl'£/o fydf^^H - 
mconvementi sopra descritti dei dispositivi div^/v J * 
chiusura con tappo a vite dotato di ghiera di ^^tM^c^' 
garanzia. 

Lo . scopo sopra riportato per primo viene 
raggiunto grazie al procedimento secondo la 
presente invenzione, comprendente le seguenti fasi: 

collegare ad un tappo a vite, o ad un tappo 
destinato a diventare un tappo a vite una volta 
applicato al recipiente, una foglia per capsule in 
modo da dot are il tappo di una gonna, sporgente per 
un determinato tratto dal bordo libero del tappo, 
per ottenere un assieme tappo-gonna; 
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applicare l'assieme tappo-gonna 

all • imboccatura del relativo recipiente; 

solidarizzare con le tecniche note per le 
capsule, dipendenti dal tipo di foglia utilizzata, 
la gonna al recipiente cosi da ottenere un tappo- 
capsula . 

In questo modo si riesce ad applicare il 
tappo-capsula ai relativi recipient i in tempi 
signif icativamente minori rispetto ai tempi 
richiesti nel noto procedimento che applica prima 
il tappo a vite e poi la capsula. 

Si fa notare che nel seguito, se non 
diversamente specif icato, quando si parla di "tappo 
a vite" s'intende anche indicare un tappo non 
ancora a vite, ma destinato a diventare (per 
esempio, nel caso di un tappo metallico, mediante 
rullatura) un tappo a vite. 

E» inoltre importante far notare che il 
procedimento second© l'invenzione pud essere 
attuato impiegando un dispositivo distributore 
degli assiemi tappo-gonna del tipo attualmente gia 
utilizzato per le note capsule, che e utili 22a bile 
su quasi tutte le esistenti linee automatiche di 
riempimento e chiusura, senza che quest e ultime 
vengano penalizzate nella loro capacita produttiva, 




come succede invece nel caso del noto procedimento 
in cui il tappo a vite e la capsula vengono 
applicate in due successive f asi . 

Nel caso il tappo sia metallico, 
convenientemente esso e inizialmente privo di 
f ilettatura, la sopra citata fase del procedimento 
consistente nell ' applicare I'assieme tappo-gonna 
all 1 imboccatura del relativo recipiente, 

comprendendo obbligatoriamente in questo caso la 
rullatura del tappo per formare sulla sua parete 
laterale una filettatura coniugata alia filettatura 
esterna dell ' imboccatura del recipiente. 

Nel caso il tappo sia invece di materia 
plastica e presenti gia la filettatura interna, la 
fase che consiste nell'assieme tappo-gonna 
all ' imboccatura del relativo recipiente comprende 
1 1 avvitamento del tappo sull 1 imboccatura del 
recipiente . 

La foglia utilizzata per formare la gonna 
suddetta potra essere sotto forma di singoli 
foglietti sostanzialmente trapezoidali, oppure giS 
sotto forma di singoli element! tubolari. Se la 
foglia e di materia plastica termoretraibile, nel 
primo caso (foglietti sostanzialmente trapezoidal!) 
col singolo foglietto verra format o (nel modo 
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convenzionale utilizzato per la formazione delle 
note capsule) un elemento tubolare fissando tra 
loro in modo convenzionale i bordi opposti del 
foglietto. Una volta ottenuto l 1 elemento tubolare, 
o avendolo gia a disposizione (come nel secondo 
caso) , quest'ultimo viene solidarizzato al relativo 
tappo (cosi da formare un assieme tappo-gonna) 
mediante parziale termoretrazione e/o mediante 
incollaggio. 

Se. la foglia utilizzata e metallica (per 
esempio di alluminio (ma potrebbe anche trattarsi 
di un polilaminato) , sia nel caso di tappo 
metallico che di materia plastica, la 
solidarizzazione . tra tappo e gonna pud ad esempio 
awenire per incollatura, mentre la successiva 
solidarizzazione tra gonna e recipiente pud 
awenire mediante rullatura. 

Si fa ancora notare che il tappo a vite sara 
convenientemente del tipo senza ghiera (non essendo 
piu la ghiera indispensabile) , 1 ' eliminazione della 
ghiera permettendo anzi di eliminare gli 
inconvenienti sopra citati, dovuti alia presenza 
della ghiera. Deve essere tuttavia chiaro che nulla 
impedisce che il procedimento secondo la presente 
invenzione utilizzi, volendo, un tappo dotato di 



ghiera . 

Secondo una forma di realizzazione preferita 
del procedimento della presente invenzione, la 
foglia utilizzata per la formazione della gonna (e 
di conseguenza della capsula) presenta dei mezzi 
che, a dispositivo di chiusura e garanzia applicato 
al relativo recipiente, consentono la lacerazione 
della relativa capsula in conseguenza o prima dello 
svitamento del tappo a vite . . 

Si fa notare che i sopra citati mezzi che 

permettono di ottenere la lacerazione della capsula 

/ 

possono semplicemente essere ottenuti utilizzand^i 

l& 

una foglia di partenza di uno spessore che permetfcW 1 " 
la lacerazione della capsula quando viene svitato 
il tappo a vite . 

Lo scopo sopra enunciato per secondo viene 
raggiunto grazie al dispositivo di chiusura e 
garanizia secondo la presente invenzione, per 
recipienti con imboccatura circolare filet tata, 
tale dispositivo comprendendo un tappo a vite 
(senza ghiera) e una capsula solidale sia al tappo 
a vite sia alia parte adiacente della superficie 
esterna del recipiente, la capsula prevedendo mezzi 
che ne consentono la lacerazione in conseguenza o 
prima dello svitamento del tappo a vite. 
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Pref eribilmente i mezzi che consentono la 
lacerazione della capsula aggiuntiva in conseguenza 
dello svitamento del tappo a vite, comprendono una 
o piu linee o zone d * indebolimento della capsula 
previste in posizione opportuna, in corrispondenza 
delle quali awiene la lacerazione della capsula. A 
titolo d^esempio, linee o zone di indebolimento 
vengono ottenute prevedendo serie di forellini 
passanti piuttosto vicini tra loro previsti nella 
capsula in posizioni in cui lo svitamento del tappo 
provoca la lacerazione della' capsula; oppure 
. prevedendo linee o zone di assottigliamento del 
materiale della capsula che permettono di ottenere 
lo stesso effetto. 

Nel caso nella capsula siano previsti mezzi 
che consentono la lacerazione della capsula prima 
dello svitamento del tappo a vite, tali mezzi 
possono essere costituiti da una convenzionale 
tirette. 

L'invenzione risultera piu facilmente 
comprensibile dalla seguente descrizione di alcune 
sue forme di realizzazione esemplif icative . In tale 
descrizione si fara riferimento ai disegni 
allegati, in cui: 

la fig. i e una vista prospettica in cui sono 




mostrati gli elementi di partenza che permettono di 
ottenere un dispositivo secondo 1 1 invenzione ; 

la fig. 2 d una vista in elevazione laterale 
dell'assieme tappo-gonna (che costituisce in 
pratica un prodotto intermedio) ottenuto con gli 
elementi mostrati in fig. 1; 

la fig. 3 ne e una sezione eseguita secondo la 
traccia 3-3 di fig. 2/ 

la fig. 4 § una vista prospettica parziale -di 
dimensioni ridotte rispetto alle figure precedent! 
- di una bottiglia del tipo dotato di imboccatura 
esternamente filettata, alia quale bottiglia e 
stato applicato e solidarizzato il suddetto tappo- 
gonna cosi da ottenere il tappo-capsula, nel quale 
tappo-capsula (come del resto nel tappo-gonna delle 
figure precedent i) non sono stati volutamente 
rappresentati per non creare confusione (ma sono in 
effetti present!) i mezzi che permettono di 
ottenere la lacerazione della capsula (avendo 
preferito per maggior chiarezza mostrare tali mezzi 
separatamente nelle successive figg. 8-11) ; 

la fig. 5 S una figura analoga alia fig. 3, 
con la differenza che l'assieme tappo-gonna e privo 
di testina; 

la fig. 6 e una vista prospettica in cui sono 



mostrati gli elementi di partenza che permettono di 
ottenere un'altra forma di realizzazione del tappo- 
capsula secondo 1 1 invenzione 

la fig. 7 e una vista in elevazione laterale 
dell ' assieme tappo-gonna ottenuto con gli elementi 
mostrati in fig. 6; 

la fig. 8 ne e una sezione eseguita secondo la 
traccia 8-8 di fig. 7; 

le figg. 9-12 mostrano una vista laterale di 
un tappo-capsula mostrato isolato dal relativo 
recipiente e ricavato dal tappo-gonna di fig. 2, in 
tali figure essendo stati rappresentati vari tipi 
di mezzi che consent ono di ottenere la lacerazione 
della capsula in conseguenza dello svitamento del 
tappo . 

In fig. l d rappresentato un tappo di metallo 
10 (per.esempio di alluminio) a forma di bicchiere 
capovolto, del tipo senza ghiera e ancora privo di 
filettatura. Nella figura e pure rappresentato un 
foglietto sostanzialmente trapezoidale 12 ricavato 
da una foglia di una convenzionale materia plastica 
termoretraibile che (come vuole indicare la 
configurazione curva del foglietto 12) viene 
awolto a tubo e saldato o incollato in modo usuale 
in corrispondenza dei suoi due bordi verticali 
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opposti per ottenere un elemento tubolare. Come gia 
accennato invece che partire dal foglietto 
sostanzialmente trapezoidale 12 si potra partire 
direttamente da un elemento tubolare, sempre di 
materia plastica termoretraibile, ottenuto. per 
esempio per estrusione. Comunque sia ottenuto 
1 ' elemento tubolare, esso ha un diametro che e 
leggermente maggiore del diametro del tappo 10, in 
modo che quest 'ultimo pud essere infilato senza 
difficolta all ' interno della parte superiore 
dell ' elemento tubolare . 

Nel caso specifico delle figg. 1-3 e presente 
anche una cosiddetta "testina" 14 (che tuttavia pud 
anche mancare) , cioe un dischetto metallico o di 
materia plastica che viene utilizzato anche per le 
convenzionali capsule per chiuderle superiormente , 
e che nel presente caso e destinato ad essere 
disposto al di sopra del tappo 10, il bordo 
superiore dell ■ elemento tubolare avendo 

un'elevazione leggermente superiore di quella della 
testina 14. 

Grazie ad una parziale termoretrazione della 
parte superiore del suddetto elemento tubolare, 
quest 1 ultimo si stringe contro la superficie 
laterale del tappo 10, per cui il tappo 10 risulta 



18 

ora do tat o di una gonna 16 (formando il suddetto 
assieme tappo-gonna, rappresentato nelle figg. 2 e 
3, che costituisce una specie di prodotto 
intermedio) , la gonna assumendo di conseguenza una 
forma leggermente svasata. La parziale retrazione 
permette anche di f issare in posizione la testina 
14. Si ottiene in tal modo la situazione delle 
figg. 2 e 3. Si tenga presente che in fig. 3, per 
ragioni di chiarezza, gli spessori delle varie 
parti sono stati un poco aumentati e tali parti 
sono state rappresentate staccate tra loro (il che 
non awiene nella realta) , per meglio distinguerle . 
In ogni caso il risultato e che si ottiene il sopra 
citato assieme tappo-gonna che indicheremo nel suo 
complesso con 18 . 

L ' assieme 18 viene applicato, mediante le 
convenzionali macchine automatiche, 

sull ' imboccatura esternamente filettata di una 
bottiglia 20 (fig. 4 ) . Successivamente, sempre 
mediante le convenzionali macchine automatiche, 
1- assieme tappo-gonna 18 viene solidarizzato alia 
bottiglia 20 mediante una prima fase consistente in 
un'operazione di rullatura che consente di formare 
nella superficie laterale del tappo metallico 10 
una filettatura (non mostrata per semplicita) che 
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si coniuga con la filettatura esterna 
dell 7 imboccatura della bottiglia 20 , una seconda 
fase consistendo nel far completare la 
termoretrazione della gonna 16 , che cosi aderisce 
strettamente anche alia relativa parte di bottiglia 
20, ottenendosi in sostanza il tappo-capsula 22 
rappresentato in fig. 4. 

Come si e gia accennato e come meglio si 
comprende dalla precedente descrizione riguardante 
le figg. 1-4, l'utilizzo del metodo secondo la 
presente invenzione permette di non penalizzare la 
produzione di una convenzionale linea 

d' imbottigliamento, cio che non accadeva applicando 
il noto metodo che prevede prima 1 1 applicazione del 
tappo a vite e poi 1 « applicazione della capsula. 

Si ricorda anche che il procedimento secondo 
la presente invenzione prescinde dal fatto che il 
tappo sia del tipo con o senza ghiera, anche se si 
preferisce in effetti utilizzare un semplice tappo 
a vite (senza ghiera) per evitare gli inconvenient! 
(illustrati all'inizio) presentati dai tappi a vite 
con ghiera. 

Si e gia detto che mediante il procedimento 
secondo 1' invenzione puo essere realizzato un 
tappo-capsula che prevede mezzi che provocano la 
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lacerazione della capsula in conseguenza dello 
svitamento del tappo a vite. Come gia accennato, 
tale risultato puo ottenersi molto semplicemente 
scegliendo un foglietto 12 o un elemento tubolare 
di partenza di spessore piuttosto ridotto, per cui 
applicando uno sforzo normale di svitamento del 
tappo si provoca la lacerazione della capsula, 
(lacerazione che in questo caso awerra in modo 
casuale) . .Per determinati materiali, o perche si 
vuole che la lacerazione della capsula awenga 
sempre nello stesso modo, e preferibile prevedere 
nella capsula (per cui saranno previsti gia nel 
foglietto 12 di partenza o neil ! elemento tubolare 
di. partenza) linee o zone d 1 indebolimento della 
capsula in corrispondenza delle quali quest' ultima 
si lacera a seguito dello svitamento del tappo. 
Queste linee o zone d 1 indebolimento si possono 
ottenere ad esempio prevedendo nella capsula 
(convenientemente gia nella gonna) linee o zone che 
hanno uno spessore minore delle parti restanti, 
cosicche la lacerazione awenga in corrispondenza 
di esse; oppure prevedendo nella capsula una serie 
di forellini 24 vicini, disposti secondo 
particolari linee o in particolari zone, come 
mostrato nelle figg. 9-12. 
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Si d gia accennato che la testina 14 pud anche 
mancare . 

In questo caso il bordo superiore . della gonna 
potra anche avere un'elevazione uguale a quella 
sommita del tappo p perfino inferiore (purche, 
owiamente, la gonna abbracci una parte sufficiente 
della superf icie laterale del tappo) , come 
rappresentato per l'assieme tappo-gonna 18A di fig. 
5. . 

Gli elementi di partenza mostrati in fig. 6 
sono ancora il foglietto 12 (ma anche qui si potra 
owiamente part ire da un elemento tubolare) di 
materia plastica termoretraibile e il tappo 




metallxco 10 (nella figura essendo essi mostrati da \<#?b, 
un punto di vista diverso da quelle di fig. l) , 
mancando nel caso specif ico la testina 14. La vera 
differenza sta invece nel modo in cui viene formato 
l'assieme tappo-gonna (indicato nelle figg. 7 e 8 
con 18B) . Inf atti . all f elemento tubolare viene 
conferita una determinata conicita. Inoltre 
l'estremita superiore dell ' elemento tubolare viene 
inserita all ' interno del tappo 10, come mostrato 
nelle figg. 7 e 8 e resa solidale al tappo 10 
mediante incollatura, cosi da dotare il tappo 10 di 
una gonna 16 e formare l'assieme tappo-gonna 18B. 
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Per il resto il procedimento e uguale a quello 
precedentemente descritto con rif erimento alle 
figg. 1-4. Owiatnente il tappo-capsula ottenuto 
potri. presentare - mezzi di lacerazione della 
capsula, e in particolare gli stessi (24) 
illustrati con rif erimento alle figg. 9-12. 

Si fa notare che il tappo 10, invece che di 
metallo, potra essere di una cbnvenzionale materia 
plastica utilizzata per formare tappi a vite, nel 
qual caso il tappo viene ottenuto per stampaggio ad 
iniezione e presenta gia la filettatura interna. II 
questo caso la fase di applicazione dell 1 assieme 
tappo -gonna alia relativa bottiglia non prevedera 
piu la rullatura, che sara sostituita dal semplice 
awitamento del tappo (assieme alia relativa gonna) 
sull 1 imboccatura della bottiglia. Le altre fasi del 
procedimento sono le stesse sopra descritte con 
rif erimento alle figg. 1-4. 

Si e pure detto che il foglietto 12 o 
1'elemento tubolare di partenza potranno essere di 
una foglia metallica, anche sotto forma di 
polilaminato . In questo caso 1 1 adesione. della gonna 
prima al solo tappo (per ottenere l 1 assieme tappo- 
gonna) e poi alia bottiglia (per ottenere il tappo- 
capsula) verra ottenuta rispettivamente mediante 




incollatura e rullatura. Se il tappo e anch'esso 
metallico, si dovra effettuare anche una rullatura 
che proweda a formare la filettatura del tappo ; 
mentre se il tappo e di materia plastica (per cui e 
gia dotato di filettatura) esso (a cui e gia stata 
applicata la gonna metallica per rullatura) dovra 
essere awitato sull 1 imboccatura della bottiglia. 

Sul foglietto 12 o sull ' elemento tubolare di 
partenza possono essere riportate scritte, marchi o 
decori vari, mediante le usuali tecniche utilizzate 
per le convenzionali capsule. Anche l'eventuale 
testina e il tappo stesso potranno essere decorati 
e/o riportare scritte e/o marchi. 

Si fa ancora notare che se si utilizza un 
tappo-gonna con gonna esterna al tappo (figg. 2 e 
3) , viene facilitata la distribuzione. degli assiemi 
tappo-gonna nelle linee automatiche di riempimento 
e chiusura. Infatti alle relative macchine di tali 
linee puo essere alimentata una serie di assiemi 
tappo-gonna infilati uno nell'altro, in quanto il 
bordo libero del tappo (che si trova all'interno 
della gonna) funge da mezzo distanziatore per 
distanziare tra loro in modo corretto i vari 
assiemi tappo-gonna, senza dover prevedere nella 
gonna apposite gole anulari o sporgenze che hanno 




la funzione di distanziatore, come awiene nel caso 
delle convenzionali capsule . 

Si e ancora visto che il fatto di avere un 
assieme tappo-gonna in cui la gonna pud essere resa 
solidale al tappo, il quale a sua volta puo essere 
saldamente fissato al recipiente, impedisce che si 
present! 1 ' inconveniente del cosiddetto "cappello 
da prete" (inconveniente che gia si puo manif estare 
nel caso delle convenzionali capsule) , indicandosi 
con tale dizione la conseguenza di un leggero 
sollevamento della capsula durante la fase di 
retrazione, che pregiudica l'aspetto finale della 
chiusura . Di conseguenza e possibile, senza che si 
manif esti il difetto del "cappello da prete", 
utilizzare in una linea d 7 imbottigliamento i noti e 
poco costosi "tunnel" al posto delle ingombranti e 
dispendiose "macchine a testate" . 

Si fa notare che anche se il dispositivo 
tappo-capsula secondo I 7 invenzione comprende un 
tappo metallico e capsula di materia plastica, al 
recipiente, una volta aperto, non resta attaccata 
alcuna parte metallica, come accade invece nel caso 
di recipienti chiusi dal noto tappo metallico a 
vite con ghiera (specie nella sua variante 
contraddistinta dal marchio STELVIN) . In questo 




caso la ghiera metallica resta infatti attaccata al 
recipiente, cid costituendo un inconveniente per il 
riciclaggio ciei recipienti di vetro. Infatti nei 
forni utilizzati per fondere il vetro di recupero i 
metalli present! si depositano sul fondo del forno, 
rendendo necessaria una continua manutenzione . Cid 
non accade se si utilizza il dispositivo tappo- 
capsula secondo la presente invenzione neila 
versione con tappo metallico, purche con capsula di 
materia plastica (per esempio PVC) . Infatti, una 
volta aperto il recipiente, al massimo restano 
aderenti a quest 'ultimo solo parti di foglia di 
materia plastica, che brucia nel forno senza 
lasciare depositi e senza inquinare. 




RIVENDICAZIONI 

1. Procedimento per formare e applicare' ad un 
recipiente dotato di imboccatura circolare 
esternamente filettata un dispositivo di chiusura e 
garanzia (22) comprendente un tappo a vite (10A) e 
una capsula di garanzia (16A) , il procedimento 
comprendendo le seguenti fasi: 

collegare ad un tappo (10) a vite, o ad un 
tappo destinato a diventare un tappo a vite una 
volta applicato al recipiente (20) , una foglia (12) 
per capsule in modo da dotare il tappo (10) di una 
gonna (16) , sporgente per un determinato tratto dal 
bordo libero del tappo (10) , per ottenere un 
as sieme tappo -gonna (18; 18A; 18B) ; 

applicare l'assieme tappo-gonna (18; 18A; 18B) 
all 1 imboccatura del relativo recipiente (20); 

solidarizzare con le tecniche note per le 
capsule, dipendenti da tipo di foglia utilizzata, 
la gonna (16) al recipiente (20) cosi da ottenere 
un tappo- capsula (22) . 

2. Procedimento secondo la rivendicazione 1, in 
cui viene utilizzato un tappo metallico (10) e la 
fase che consiste nell' applicare l'assieme tappo- 
gonna (18; 18A; 18B) all ' imboccatura del recipiente 
(20) comprende la rullatura del tappo (10) per 




formare sulla sua parete laterale una filettatura 
coniugata alia filettatura esterna dell ' itnboccatura 
del recipiente (20) . 

3. Procedimento secondo la rivendicazione 1, in 
cui viene utilizzato un tappo di materia plastica 
gia dotato di filettatura interna, la fase che 
consiste nell ' applicare l'assieme tappo-gonna (18; 
18A; 18B) all' itnboccatura del relativo recipiente 
(2 0) comprende 1 ' awitamento del tappo 
sull ' itnboccatura di quest ' ultimo. 

4. Procedimento secondo la rivendicazione 1, in 
cui la foglia utilizzata per formare la gonna e 
sotto forma di foglietti sostanzialmente 
trapezoidali (12) . 

5. Procedimento secondo la rivendicazione 1, in 
cui la foglia utilizzata per formare la gonna (16) 
e sotto .forma di elementi tubolari. 

6. Procedimento secondo la rivendicazione 1, in 
cui la foglia utilizzata per formare la gonna (16) 
e metallica. 

7. Procedimento secondo la rivendicazione 1, in 
cui la foglia per formare la gonna (16) § di una 
materia plastica termoretraibile . 

8. Procedimento secondo la rivendicazione 6, in 
cui la solidarizzazione tra gonna (16) e tappo (10) 
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viene ottenuta per incollaggio. 

9. Procedimento secondo la rivendicazione^ 7, in 
cui la solidarizzazione tra gonna (16) e tappo (10) 
viene ottenuta per termoretrazione e/o incollaggio. 

10. Procedimento secondo la rivendicazione 7, in 
cui la fase consistente nel solidarizzare la gonna 
(16) al recipiente (20) comprende il riscaldamento 
della gonna (16) per far awenire la 
termoretrazione di quest' ultima (16) . 

11. Procedimento secondo la rivendicazione 6, in 
cui la fase consistente nel solidarizzare la gonna 
al recipiente comprende la rullatura. 

12. Procedimento secondo la rivendicazione 6, in 
cui la foglia (12) £ di alluminio o stagno. 

13. Procedimento secondo la rivendicazione 6, in 
cui la foglia (12) e un polilaminato . 

14. Procedimento secondo la rivendicazione 1, in 
cui la foglia (12) utilizzata presenta mezzi (24) 
che, ' a dispositivo di chiusura a garanzia (22) 
applicato al recipiente (20) , consentono la 
lacerazione della relativa capsula (16A) in 
conseguenza o prima dello svitamento del tappo a 
vite (10A) . 

15. Procedimento secondo la rivendicazione 14 , in 
cui i mezzi che permettono di ottenere la 
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lacerazione del la capsula (16A) consistono 
nell'utilizzare una foglia (12) diuno spessore die 
permette la lacerazione della capsula (ISA) quando 
viene svitato il tappo a vite (10A) . 

16. Procedimento secondo la rivendicazione 14, in 
cui i mezzi che permettono di ottenere la 
lacerazione della capsula (16A) consistono 
nell'utilizzare una foglia (12) presentante una o 
piu linee o zone d' indebolimento (24) in 
corrispondenza delle quali awiene la lacerazione 
della capsula (16A) quando viene svitato il tappo 
(10A) . £ 

17. Dispositivo di chiusura e garanzia (22) 
recip.ienti (20) dotati di un'imboccatura circola& 
esternamente filettata, comprendente un tappo a 
vite (10A) (senza ghiera) e una capsula (16A) che 
risulta .solidarizzata sia al tappo a vite (10A) sia 
alia parte adiacente della superficie esterna del 
recipiente (20) per ottenere il dispositivo tappo- 
capsula (22) , la capsula (16A) prevedendo mezzi 
(24) che ne consentono la lacerazione in 
conseguenza o prima dello svitamento del tappo a 
vite (10A) . 

18. Dispositivo tappo-capsula (22) secondo la 
rivendicazione 17, in cui il tappo a vite (10A) e 




metallico . 

19. Dispositive tappo-capsula (22) secondo la 
rivendicazione 17 , in cui il tappo a vite (10A) £ 
di materia plastica. 

20. Dispositivo tappo-capsula (22) secondo la 
rivendicazione 17, in cui la capsula (16A) e di 
foglia metallica. 

21. Dispositivo tappo-capsula (22) secondo la 
rivendicazione 20, in cui la foglia metallica e di 
polilaminato . 

22. Dispositivo tappo-capsula (22) secondo la 
rivendicazione 17, in cui la capsula (16A) e di 
foglia di materia plastica. 

23. Dispositivo tappo-capsula (22) secondo la 
rivendicazione 17, in cui i mezzi che consentono la 
lacerazione della capsula (16A) in conseguenza 
dello svitamento del tappo a vite (10A) consistono 
nel realizzare la capsula (16A) di uno spessore che 
ne consente la lacerazione in conseguenza dello 
svitamento del tappo a vite (10A) . 

24. Dispositivo tappo-capsula (22) secondo la 
rivendicazione 17, in cui i mezzi che consentono la 
lacerazione della capsula (16A) in conseguenza 
dello svitamento del tappo a vite (10A) comprendono 
una o piu linee o zone (24) d' indebolimento 




previste nella capsula (16A) , in corrispondenza 
delle quali (24) quest 'ultima (16A) si lacera a 
seguito dello svitamento del tappo a vite (10A) . 

25. Dispositivo tappo-capsula (22) secondo la 
rivendicazione 24, in cui le linee o zone 
d' indebolimento sono ottenute mediante serie di 
forellini passanti (24) in posizioni in cui lo 
svitamento del tappo a vite (10A) provoca la 
lacerazione della capsula (16A) . 

26. Dispositivo tappo-capsula (22) secondo la 
rivendicazione 17, in cui i mezzi che consentono la 
lacerazione della capsula (16A) prima dello 
svitamento del tappo a vite (10A) comprendono una 
tirette. 

27 . Dispositivo tappo-capsula (22) secondo la 
• rivendicazione 17, in cui la capsula (16A) risulta 

esterna .al tappo a vite (10A) . 

28. Dispositivo tappo-capsula (22) secondo la 
rivendicazione 17, in cui la capsula risulta 
disposta tra tappo a vite e recipiente (20) . 

29. Dispositivo tappo-capsula (22) secondo la 
rivendicazione 27, in cui la capsula (16A) e dotata 
di testina (14) . 

30. Assieme (18; 18A; 18B) comprendente un tappo 
(10) a vite, o destinato a diventare un tappo a 
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vite, per chiudere recipienti (20) dotati di 
un' imboccatura circolare estemamente filettata, e 
una gonna (16) resa solidale alia superficie 
laterale del tappo (10) e sporgente per un 
determinato tratto del bordo libero di quest 'ultimo 
(10) , la gonna (16) essendo solidarizzabile al 
recipiente (20) una volta che il tappo (10) 
dell'assieme tappo-gonna (18; 18A; 18B) risulta 
awitato sull ' imboccatura del recipiente (20), cosi 
da formare un dispositivo tappo- capsula secondo la 
rivendicazione 16 . 

31. Assieme tappo-gonna (18; 18A; 18B) secondo la 
rivendicazione '30, in cui il tappo (10) e 
metallico . 

32. Assieme (18; 18A; 18B) secondo la 
rivendicazione 30, in cui il tappo (10) e di 
materia .plastica. 

33. Assieme tappo-gonna (18; 18A; 18B) secondo la 
rivendicazione 30, in cui la gonna (16) e di foglia 
metallica . 

34. Assieme tappo-gonna (18; 18A; 18B) secondo la 
rivendicazione 33, in cui la foglia e di 
polilaminato. 

35. Assieme tappo-gonna (18; 18A; 18B) secondo la 
rivendicazione 30, in cui nella gonna (16) sono gia 
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previsti raezzi (24) per consentire la lacerazione 
della capsula (16A) del dispositivo tappo- capsula 
secondo la rivendicazione 16, ottenibile 
dall'assieme tappo-gonna (18; 18A; 18B) . 
36. Assieme tappo-gonna (18; 18A; 18B) secondo la 
rivendicazione 35, in cui i mezzi che consentono la 
lacerazione della capsula (16A) consistono nel 
realizzare la gonna (16) di uno spessore che 
consente la lacerazione della capsula (16A) in 
conseguenza dello svitamento del tappo ' a vite 
(10A) . 




37. Assieme tappo-gonna (18; 18A; 18B) secondo la " j^^S^jl ffi* 
rivendicazione 35, in cui i mezzx che consentono la v- ^ 0 ;£\2^ 



lacerazione della capsula (16A) comprendono una 
piu linee o zone (24) d' indebolimento previste 
nella gonna (16) . 

38. Assieme tappo-gonna (18; 18A; 18B) secondo la 
rivendicazione 37, in cui le linee o zone 
d' indebolimento nella gonna (16) sono ottenute 
mediante una serie di forellini passant i (24) . 

39. Assieme tappo-gonna (18; 18A; 18B) secondo la 
rivendicazione 35, in cui i mezzi che consentono la 
lacerazione della capsula (16A) comprendono una 
tirette gia prevista nella gonna (16) . 

40. Assieme tappo-gonna (18; 18A) secondo la 



01 



rivendicazione 30, in cui la gonna (16) risulta 
esterna al tappo (10) . 

41. Assieme tappo-gonna (18B) secondo la 
rivendicazione 30, in cui la gonna risulta 
applicata all'interno del tappo (10). 

42. Assieme tappo-gonna (18A) secondo la 
rivendicazione 40, in cui la gonna (16) e dotata di 
testina (14) . 
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